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© Verfahren zum Forman und VerschlieBen einer Faltschachtel 

© Bef einem Verfahren zum Forman und Verschlie&an einer 
Faitechachtel 47 aua mindestens einem Faltachachteizu- 
achnitt 11, wobeJ am Faltschachtetzuachnttt 11 entlang der 
zu verachweiSenden BereJche 27 jeweila eine thermoplasti- 
sche Kun s t s toff s ch leht 1, 13, 14 angebracht 1st, warden die 
Kunstatoffachlchten 1, 13, 14 nach odor wahrend elnes 
Fattungsvorganges durch Einstrahlung von infrarot er Strah- 
lung 10, z. B. Laaeratrahlung 15 und eine unmitteibar danach 
erfolgende Druckaufbringung mitainander verschwei&t. 

Die Strahlung 10 wird durch das Basismaterial 2 das 
Fattschachtetzuschnitts 11 in den zu varechwalBenden Be- 
raich 27, dar die zu verschweiBende Zona der Ku nets toff - 
achichten 1, 13, 14 beschreibt, aingestrahlt (Rgur 8). 
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Beschreibung nach, sondera auch wShrend eines Faltungsvorganges 

der Faltschachtel in die zu verschweifienden Bereiche 
Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Formen und eingestrahlt zu werden. Die Strahlung kann ausgeschal- 
VerschlieBen einer Faltschachtel aus einem einzigen, tet, oder die Strahlung kann ausgeblendet sein, w&hrend 
bereits vorgefertigtem und bereitgestelltem Faltschach- 5 die Strahlung nach Beendigung einer SchweiBnaht auf 
telzuschnitt oder aus mehreren Faltschachtelzuschnit- eine andere SchweiBnaht gerichtet wird. Die unter- 
ten. schiedlichen SchweiBnahtbereiche der zu verschwei- 

Es sind fonnstabile Verpackungen bekannt, die aus Benden Faltschachtel werden kontinuierlich ver- 
einem einzigen Zuschnitt bzw. aus mehreren Zuschnit- schweiBt 

ten aus Pappe geformt und dann verklebt werden. Der- to Die Faltschachtel kann sowohl w&hrend des Form- 
artige Verpackungen haben den Nachteil, daB die Ver- prozesses, als auch danach verschlossen werden. Die 
klebungen nicht ausreichend dicht sind, so daB Insekten Faltschachtel kann entweder aus einem einzigen Falt- 

in das Innere der Verpackung gelangen kdnnen. schach telzuschnitt geformt werden, und der VerschluB 

Mit Bag-in-Box-Systemen werden zwar die oben er- erfolgt durch das hermetische VerschlieBen der geform- 
wahnten Nachteile weitgehend beseitigt, es ergeben 15 ten Faltschachtel. Oder die Faltschachtel wird aus einem 
sich aber zus&tzliche Probleme. Bei Bag-in-Box-Syste- Faltschachtelzuschnitt gebildet, welcher lediglich zu ei- 
men wird ein relativ groBer Verpackungsmittelaufwand ner an einer Seite offenen Faltschachtel fQhrt, und die 

(Beutel und Schachtel) betrieben. Sowohl aus Umwelt- offene Faltschachtel wird mittels eines Deckels ver- 

als auch aus KostengrOnden ist dieser von NachteiL Der schlossen. 

Beutel ist zwar insektendicht, jedoch kdnnen Insekten, 20 Eine Verbrennung des Basismaterials, z. B. Pappe, 
von Duftstoffen angelockt, die durch das HOllmaterial kommt trotz der Energieabsorption nicht vor, da die 
des Beutels diffundieren, durch Klebstellen der auBeren Warme dort fOr eine Verbrennung nicht ausreicht Das 
Schachtel in den Zwischenraum zwischen der Schachtel erwarmte Basismaterial gibt seine Warmemenge sogar 
und dem Beutel gelangen. Dies ist, insbesondere ftir die teilweise an die Kunststoffschicht weiter, so daB da- 
Verpackung von Nahrungsmitteln, nicht akzeptabeL 25 durch die Aufschmelzung des Kunststoffes unterstutzt 

Nachteilig bei den konventionellen SchweiBverfah- wird. Ist die Strahlung eine Laserstrahlung (A2), so kann 
ren wie HeiBsiegeln und ImpulsschweiBen ist, daB die die Strahlung mit einer hohen Leistungsdichte ortsge- 

mittels herkdmmlicher SchweiBwerkzeuge von beiden nau in das Basismaterial der Faltschachtel eingestrahlt 

Seiten in die SchweiBnaht eingefCthrte Warme relativ werden. 

groB sein muB, wenn sie durch Faltschachtelmaterial 30 Weitere vorteilhafte Ausfflhrungen des erfindungsge- 
wie Pappe geleitet werden solL Die fflr eine Faltschach- maflen Verfahrens sind in den AnsprQchen 2 bis 23 be- 
telverschlieBung mittels Faltschachtelverklebung er- schrieben. 

reichbaren VerschlieBgeschwindigkeiten kdnnen schon Ein Strahl kann mittels eines teilweise durchlassigen 
allein durch die schlechte Warmeleitung durch das Fait- Spiegels aufgespalten werden (Anspruch 3). Wird der 
schachtelmaterial bei einer herkommlichen Ver- 35 Strahl nacheinander auf mehrere teilweise durchlassige 
schweiBtechnik nicht erreicht werden. Zudem ist die Spiegel geffthrt, so erfolgt an jedem Spiegel eine Teil- 
Abkfihlzeit fOr eine SchweiBnaht gerade dann beson- strahlausblendung. Die einzelnen Strahlanteile kdnnen 

ders lang, wenn eine besonders groBe Warmemenge in nicht nur zur gleichzeitigen VerschweiBung mehrerer 

die SchweiBnaht und die angrenzenden Packstoffberei- SchweiBnahte einer Faltschachtel genutzt werden, son- 
che eingeleitet wurde. 40 dem auch zur gleichzeitigen VerschweiBung gleicher 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- oder ungleicher SchweiBnahte mehrerer Faltschachteln 
fahren zum Formen und VerschlieBen einer verschweiB- (Anspruch 14). 

baren Faltschachtel, bestehend aus einem Basismaterial Wird die Strahlung mittels ernes Spiegel s in die 
und einer auf dem Basismaterial befindlichen Kunst- Kunststoffschichten reflektiert (Anspruch 4), so kann 
stoffschicht, zu finden, das es erlaubt, mit geringem 45 die VerschweiBung der Kunststoffschichten weitgehend 
Energieaufwand und geringer Abkflhlzeit und daher unabhingig von der relativen Lage der Strahlungsquelle 

schnell Faltschachtelmaterial zu verschweiBen und die zum zu verschweifienden Bereich erfolgen. 

Faltschachtel zu formen. Bei dem Verfahren soil es zu- Wird des weiteren der Spiegel w&hrend ernec 
dem mdglich sein, die Wanneenergie auf kurzem Weg Schweiflvorganges derart um einen Winkel gedreht, dat; 

in unterschiedliche SchweiBnahtbereiche der ver- so der Strahl entlang des zu verschweifienden Bereichs ge- 
schweifibaren Faltschachtel einzubringen. fflhrt wird (Anspruch 5), dann wird dabei aUem durch die 

Gelost ist die Aufgabe gemafi dem kennzeichnenden Drehbewegung des Spiegels eine streifen- oder hmen- 
Teil des Anspruches 1. Danach erfolgt die Verschwei- farmige VerschweiBung erreicht Des weiteren kann 
Bung thermoplastischer Kunststoffschichten einer Fait- aber auch der Faltschachtelzuschnitt wUhrend seiner 
schachtel wShrend eines Faltungsvorganges oder da- 55 VerschweiBung durch eine ortsfeste Strahlung bewegt 
nach am Faltschachtelzuschnitt durch Einstrahlung in- und/ oder gedreht werden (Ansprtlche 16 und 17). 

fraroter Strahlung durch das Basismaterial in die zu Es ist eine geringere Leistung ausreichend, wenn ent- 
verschweiBenden Bereiche imd eine sich unmittelbar an sprechend Anspruch 6 die Strahlung in einem Winkel 
die Lasereinstrahlung anschliefiende Druckaufbringung von 90 Grad in die Kunststoffschichten eingestrahlt 
auf diese Bereiche. 60 wird. Ein spitzer Einstrahlwinkel hatte zur Folge, daB 

Das erfindungsgemaBe Verfahren gestattet es, ver- das Basismaterial entlang einer lingeren Wegstfecke 

schweiBbare Faltschachteln mit einem geringen Ener- von der Strahlung durchdrungen wird, damit die Strah- 

gieaufwand und folglich mit einer kurzen AbkOhlzeit zu lungsabsorption im Basismaterial erh6ht ware, und we- 

verschweiBen. Dadurch, daB die Strahlung durch das niger Strahlung die Kunststoffschicht erreicht 

Basismaterial in den zu verschweiBenden Kunststoff 65 Eine hdhere Absorption in der Kunststoffschicht 1 st 
eingestrahlt und dort absorbiert wird, ist jede Kunst- noch dadurch endelbar, daB gemaB Anspruch 7 der 

stoffschicht auf kurzem Weg direkt von der Strahlung Strahl an der der Einstrahlfiache gegenaberhegenden 

erreichbar. Die Einstrahlung ist nicht nur dazu geeignet, Begrenzungsfiache einer Kunststoffschicht reflektiert 
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wird. Der Strahl passicrt dann zweimal die zu erw&r- leitetwird. 

mende Kunststoffschicht Eine Intensit&tserhdhung wird erreicht, wenn die 

Durch Drehen eines Faltschachtelzuschnittes nach Strahlung mitteis einer Sammeilinse fokussiert wird, 
der VerschweiBung ernes Bereiches (Anspruch 8 ) wird was bei Einsatz eines Lasers aber auch entfaUen kann. 
genauso wie durch ein Kippen (Anspruch 9) oder eine 5 1 st dagegen eine Strahlverbreiterung gewunscht, um ei- 
Hintereinanderausfflhrung dieser beiden Bewegungen ne breitere SchweiBnaht zu erzeugen, so kann die 
ein weiterer zu verschweiBender Bereich in eine fCir die Strahlverbreiterung mitteis einer Streuungslinse er- 
VerschweiBung gfinstige Position gebracht reicht werden. Fiir den Fail einer momentanen Nicht- 

Genaue und reproduzierbare Positionsparameter nutzung der Strahlung kann diese mitteis einer Blende 
hinsichtlich der relativen Orientierung von Faltschach- 10 ausgeblendet werden. 

telzuschnitt und Strahlungsquelle, z, B. Laser oder Infra- Die Erwfirmung eines zu verschweiBenden Bereichs 
rotstrahlungswendel, werden erreicht, wenn nach der wird verbessert, wenn analog Anspruch 18 die Einstrah- 
VerschweiBung eines Bereiches ein verwendeter Spie- lung in den zu verschweiBenden Bereich in Form zweier 
gel in eine Ausgangsposition zurQckgestellt wird (An- sich in diesem Bereich flberlagernder Strahlen erfolgL 
spruch 10), um nach einem Kipp- oder Drehvorgang des 15 Die Oberlagerung der Strahlen ffihrt zu einer deutlichen 
Faltschachtelzuschnittes diesen oder den nachsten Fait- Leistungserhflhung in der Oberiagerungszone. Die 
schachtelzuschnitt zu verschweiBen. Oberlagerung kann auf unterschiedliche Art und Weise 

Ein kontinuierlicher Weitertransport des Faltschach- erfolgen. Zum einen kdnnen die Strahlen von gegen- 
telzuschnittes mitteis einer Transporteinrichtung (An- fiberliegenden Seiten in den zu verschweiBenden Be- 
spmch 1 1), zum Beispiel einem Transportband, erlaubt 20 reich eingestrahlt werden (Anspruch 19), zum anderen 
eine kontinuierliche VerschweiBung eines in Transport- k6nnen sie von einer Seite und in unterschiedlichen 
richtung verlaufenden Bereiches bei feststehendem Winkeln eingestrahlt werden (Anspruch 20). In jedem 
Spiegel und feststehender Strahlungsquelle. Wird dage- Fall 1st es von Vorteil, wenn lediglich der zu verschwei- 
gen ein Spiegel zusfitzlich zu seiner, einen zu verschwei- Bende Bereich eine Oberiagerungszone aufweist und 
Benden Bereich fibers treichenden Bewegung noch mit 25 nicht das umgebende Basismaterial. Dann ist nfimlich 
einer Winkelgeschwindigkeit gedreht, welche mit der eine spatere Bereichsabkfihlung beschleunigt, weil das 
GeschwindigkeitderTransporteinrichtungkoiTeliertist Basismaterial nicht so sehr erwSrmt wurde wie der zu 
(Anspruch 12), dann kann ein nicht in Transportrichtung verschweiBende Bereich. 

ausgerichteter SchweiBbereich ebenso wie ein zu ver- Eine verbesserte Bereichserwarmung ist auch dann 
schweiBender Bereich, welcher mit einer anderen Ge- 30 erreicht, wenn analog Anspruch 21 der Bereich zuerst 
schwindigkeit als der Transportgeschwindigkeit ver- mitteis eines Strahls vorgewarmt und dann mitteis eines 
schweiBt werden soil, mitteis Strahlung verschweiBt zweiten Strahls verschweiBt wird. Die Zeitdifferenz zwi- 
werden. schen diesen beiden Erwfirmungsvorg&ngen sollte mini- 

Ein besonders schneller, den erwfirmten und relativ mal sein, um einerseits eine zwischenzeitliche Abkuh- 
schnell abkfihlenden Bereich pressender Verfahrens- 35 lung gering zu halten, und um andererseits den Gesamt- 
schritt ist mOglich, wenn die Druckaufbringung mitteis vorgang innerhalb eines kurzen Zeitintervalls durchzu- 
eines fiber den zu verschweiBenden Bereich rollenden ffihren. 

VerschlieBrades erfolgt (Anspruch 13), welches eventu- Die VerschweiBung der Bereiche wird weiter opti- 
ell auch Strahlung reflektiert Dieses Rollverfahren ist miert, wenn die zu verschweiBenden Faltschachtelzu- 
herkOmmlichen Druckaufbringungen insofem Qberle- 40 schnitte dem SchweiBverfahren angepaBte Eigenschaf- 
gen, als dabei Massentragheitsmomente vemachlfissigt ten haben. Liegt ein besonders gut w&rmeleitendes Ba- 
werden kdnnen, und eine kontinuierliche Druckaufbrin- sismaterial vor (Anspruch 22), so erfolgt eine schnelle 
gung auf die zu verschweiBende Bereiche des Fait- Abkfihlung der verschweiBten Bereiche. Erst nach der 
schachtelzuschnittes erfolgt. Als Gegenlager zu dem Abkfihlung ist die SchweiBnaht belastbar. Ist in den zu 
VerschlieBrad ist ein weiteres Rad von VorteiL Dazu 45 verschweiBenden Bereichen eine die Strahlungsabsorp- 
drfickt das VerschlieBrad den Faltschachtelzuschnitt ge- tion verbessernde Substanz vorgesehen (Anspruch 23), 
gen ein jenseits des zu verschweiBenden Bereichs posi- dann ist die Warmeeinbringung in die aufzuschmelzen- 
doniertes mitlaufendes Rad. Das VerschlieBrad kann den und zu verschweiBenden Bereiche verbessert 
den zu verschweiBenden Bereich des Faltschachtelzu- Durch eine Erhohung des Wirkungsgrades ist einerseits 
schnittes aber auch gegen einen jenseits des Faltschach- 50 eine grOBere SchweiBgeschwindigkeit und andererseits 
telzuschnittes posidonierten Balken drflcken. Bei einem eine geringere Leistungseinstrahlung mdglich. 
kontinuierlich weitergefuhrten Faltschachtelzuschnitt Die Erfindung wird anhand von Ausffihrungsbeispiele 
ist ein ebenfalls mitgeffihrter Balken von VorteiL Bei darstellenden Figuren im folgenden naher beschrieben. 
einem wahrend des SchweiBvorganges unbewegten Es zeigt (Fig. 1 bis 6 in Schnittdarstellung): 
Faltschachtelzuschnitt eignet sich ein feststehender 55 Fig. 1 eine SchweiBverbindung fiber Eck zwischen je- 
oder ein gegen den Faltschachtelzuschnitt gedruckter weils einem mit einer siegelfahigen Kunststoffschicht 
Balken. versehenem Basismaterial, wobei die Kunststoffschich- 

Das erfindungsgemaBe Verfahren bezieht sich auch ten die innere Oberflfiche der Verpackung auskleiden; 
auf Faltschachtelzuschnitte, die ohne thermoplastische Fig. 2 eine SchweiBverbindung mit fiberlappendem 
Kunststoffschichten bereitgestellt werden, um somit 60 Packmaterial; 

konventionelle Faltschachtelzuschnitte zu verwenden. Fig. 3 eine SchweiBverbindung mit nicht uberlappen- 
In diesem Fall werden die thermoplastischen Kunst- dem Basismaterial, jedoch mit fiberlappenden Kunst- 
stoffschichten auf dem Faltschachtelzuschnitt in einem stoffschichten; 

Verfahrensschritt angebracht Diese Anbringung kann Fig. 4 eine SchweiBverbindung von lediglich im Be- 
mittels LaserschweiBung erfolgen. 65 reich der SchweiBverbindung mit einer Kunststoff- 

Eine besonders komplizierte Strahlfflhrung ist er- schicht versehenen Basisraaterialien; 
reichbar, wenn gemflB Anspruch 15 die Strahlung inner- Fig. 5 ein mit jeweils einer Aluminiumfolie und darauf 

halb eines innen verspiegelten, flexiblen Hohlleiters ge- einer Kunststoffolie versehenes Basismaterial, sowie ein 
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Basismaterial mit lediglich einer Kunststoffolie; transportiert, wOhrend die infrarote Strahlung 10 als 

Fig. 6 in einer teilweisen Schnittdarstellung zwei zu Lasers trahlung 15 ortsfest eingestrahlt wird. Die Trans- 

verschweiBende Verpackungsteile mit einem im We- porteinrichtung 16 ist gleichzeitig eine Einrichtung 17 

sentlichen im Kunststoff und dem oberen Basismaterial zur Druckaufbringung der Kraft einer Druckfeder 17a. 

absorbierten Laserstrahl, sowie ein Strahlung reflektie- 5 Sie besteht aus einem Qber einen Antrieb (nicht darge- 
rendes VerschlieBrad und ein mitlaufendes Rad zur stellt) angetriebenen VerschlieBrad 18, welches den 

Druckaufbringung auf den erw&rmten, zu verschwei- Faltschachtelzuschnitt 11 gegen ein nicht angetrieb^/.^s 

Benden Bereich; mitlaufendes Rad 19 drQckt Der Laserstrahl 15 durcn- 

Fig.7 in einer Seitenansicht die Aufspaltung eines dringt zunachst das Basismaterial 2 u und dann die 
Laserstrahls mittels teilweise durchlassiger Spiegel in 10 Kunststoffschichten 13, 14. Besonders bei relativ dOnnen 
vier Strahlanteile; Kunststoffschichten 13, 14 mit geringem Absorptions- 

Fig .8 in einer Seitenansicht die VerschweiBung eines koeffizienten kann es vorkommen, da£ ein nicht unwe- 
linienfcrmigen Bereichs der Kunststoffschichten eines sentlicher Strahlanteil 15a wieder aus dem oberen Basis- 

Faltschachtelzuschnittes durch Drehung eines den La- material 2u austritt Dieser Strahlanteil 15a kann am 
serstrahl reflektierenden Spiegels; t 5 VerschlieBrad 18 ebenso reflektiert und wieder in die 

Fig. 9 in einer Seitenansicht eine infrarote Strahlung Kunststoffschichten 13, 14 eingestrahlt werden, wie am 
mit einer Sammellinse und einer Blende, sowie Basismaterial 2u reflektierte Laserstrahlung 15b, wenn 

Fig. 10 in einer schematischen Darstellung eine Vor- das VerschlieBrad 18 eine verspiegelte Rollflache 24 hat 

richtung zum Formen, Befallen und VerschlieBen einer In das untenliegende Basismaterial 2 v gelangt nur wenig 

FaltschachteL 20 Laserstrahlung 15. 

Eine Verpackung trSgt siegelfahige Kunststoffschich- Die Laserstrahlung 15 kann vor Erreichen der Kunst- 
ten la, lb auf dem formstabilen Basismaterial 2a, 2b stoffschichten mittels teilweise durchl&ssiger Spiegel 

(Rg. 1). Die mit dem Basismaterial 2a, 2b gebildeten, zu 25a, 25b, 25c in einzelne Strahlanteile 15b, 15c, 15d, 15e 

verschweiBenden Teile der Verpackung sind einseitig aufgespalten werden (Fig. 7). Dabei bestimmt der 

derart mit den Kunststoffschichten la, lb versehen, daB 25 DurchlSssigkeitsgrad des Spiegels 25a, 25b, 25c die In- 
beim Aufbau der Verpackung die Kunststoffschichten tensit&tsverteilung bezuglich der Strahlanteile 15b, 15c, 

la, Ibgegeneinanderliegen. I5d, 15e. Ein Strahlanteil kann mittels eines weiteren 

Die siegelfahige Kunststoffschicht la des einen Basis- teilweise durchlassigen Spiegels zudem in weitere 

materials 2a ragt nicht Qber den Rand 3a des Basismate- Strahlanteile aufgespalten werden. Mit den Strahlenan- 

rials 2a, auf dem sie aufgebracht ist, hinaus. Mittels La- 30 teilen kdnnen zeit-gleich mehrere Kunststoffschichten, 
serschweiBung mit der Kunststoffschicht lb des ande- auch unterschiedlicher Faltschachteln ver-schweiBt 

ren Basismaterials 2b verschweiBt werden. Dabei wird werden, ohne ein zweites Lasergerat (Strahlungsquelle) 

die SchweiBenergie direkt durch ein Basismaterial 2a, 2b zubendtigen. 

in die Kunststoffschichten la, lb eingestrahlt, so daB Prinzipiell wird eine bestimmte Einstrahlrichtung 
diese miteinander verschweiBt werden. Die beiden 35 leicht realisiert, wenn die Laserstrahlung 15 mittels ei- 
Kunststoffschichten la, lb bilden eine KontaktflOche 4a nes Spiegels 26 in die Kunststoffschichten 13, 14 reflek- 

eines zu verschweiBenden Bereichs 27. Die innere Ober- tiert wird (Fig. 8). Durch Drehung des Spiegels 26 mit- 

flache 5a, 5b der Verpackung wird vollstandig von einer tels eines Antriebs (nicht dargestellt) wird die reflektier- 
Kunststoffschicht la, lb bedeckt Die Verpackung kann te Laserstrahlung 15 entlang eines streifenfdrmigen Be- 
eine Faltschachtel sein, wobei das Basismaterial 2a, 2b 40 reichs 27 aber das Basismaterial 2w in die Kunststoff- 
aus Pappe und die Kunststoffschicht aus Polyethylen schichten 13, 14 und zu dem Basis-material 2x gefOhrt 
besteht Das Basismaterial kdnnte aber auch aus Poly- Dieser streifenfOrmige Bereich 27 kann bei geringer 

ethylen besteheo. Strahlbreite eher linienfdnnig sein. Die L&nge des Be- 

Parallel zueinander verlauf ende Basismaterialien 2e reiches 27 wird durch die Anfangs- und die Endposition 
bis 2h kdnnen parallel zueinander versetzt (Fig. 2 ) oder 45 des Spiegels 26 (durchgezogene beziehungsweise ge- 
Kante gegen Kante (Fig. 3 ) verbunden werden. Eine strichelte Linie) bestimmt Nach der VerschweiBung ei- 

Kunststoffschicht (Fig. 3) ragt z. B. ttber den Rand 3g nes Bereichs 27 ist es sinnvoll, den Spiegel 26 wieder in 

des Basismaterials 2g, auf dem sie aufgebracht ist seine Ausgangsposition zurOckzustellen. Statt einer 

Es genflgt wenn die Basismaterialien 21, 2m lediglich Drehung kann auch eine Verschiebung des Spiegels 
im Bereich der VerschweiBung mit jeweils einer Kunst- 50 oder eine Kombination dieser beiden Bewegungen er- 
stoffschicht Him versehen sind (Fig. 4). folgen. Wird der Faltschachtelzuschnitt auf einer Trans- 

Eine Aluminiumschicht 9q kann sich zwischen einer porteinrichtung weitertransportiert und soli ein parallel 
Kunststoffschicht lq und einem Basismaterial 2q befin- zur Transporteinrichtung orientierter Bereich ver- 
den (Rg. 5). In diesem Fall hat eine Energieeinbringung schweiBt werden, dann kann der Spiegel arretiert wer- 
durch das Basismaterial 2r mittels Strahlung einen h5he- 55 den, sofem die Transporteinrichtung mit der gleichen 
ren Wirkungsgrad, da die Strahlung an der Aluminium- Geschwindigkeit wie die SchweiBgeschwindigkeit be- 
schicht 9q reflektiert wird und somit die Kunststoff- wegt wird Andemfalls muB zum Beispiel durch die Win- 
schichten lq, lr zweimal durchstrahlt kelgeschwindigkeit des Spiegels die Transportge- 

Eine infrarote Laserstrahlung 15 kann ortsfest einge- schwindigkeit mit der SchweiBgeschwindigkeit korre- 
strahlt werden bei bewegtem Faltschachtelzuschnitt 11 60 liert werden. Dies gilt insbesondere fOr senkrecht zur 
(Rg. 6), kann mit bewegtem Laserstrahl 15 auf einen Transporteinrichtung ausgerichtete Bereiche. Nach der 
feststehenden Faltschachtelzuschnitt 11 erfolgen VerschweiBung der aufgrund der Lage des Faltschach- 
(Fg* 8), oder mit bewegtem Laserstrahl auf einen be- telzuschnittes und seines Faltungszustandes von der La- 
wegten Faltschachtelzuschnitt In jedem Fall erfolgt die serstrahlung und der Einrichtung zur Druckaufbringung 
VerschweiBung diskontinuierlich, das heiBt kontinuier- 65 erreichbaren zu verschweiBenden Bereiche, erfolgt ent- 
lich an jeweils einem zu verschweiBenden Bereich. weder eine Drehung des Faltschachtelzuschnittes oder 

In Rg. 6 wird der Faltschachtelzuschnitt 11 kontinu- eine Kippung oder beides, urn einen weiteren Bereich zu 
ierlich mittels einer Transporteinrichtung 16 weiter verschweiBen, oder es erfolgt ein weiterer Faltungsvor- 
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gang. Faltungsvorgtnge kdnnen analog zur Faltung in und die Kunststoffbereiche der kopfseitigen Laschen 
konventionellen Verpackungsmaschinen erfolgen. werden analog zu den bodenseitigen Laschen zur ferti- 

Eine infrarote Strahlung 10 kann mittels einer Sam- gen Faltschachtel 47 verschweiflt Auch besteht die 

mellinse 34 weiter fokussiert werden (Fig. 9). Die Ein- Mdglichkeit, daB das VerschweiBen vor dem Drehen 

bringung der Sammellinse 34 in die Strahlung 10 erfolgt 5 der befQllten Kartons realisiert wird. 
mittels eines Antriebs 33. Mit diesem kann auch die Die Anzahl der Transporteinrichtungen 16 hingt von 
Sammellinse 34 parallel zur Strahlung 10 verschoben der Taktzahl der Kartons pro Minute ab und beschrtnkt 

werden, so daB der Fokus verschoben wird. Es ist eine sich nicht auf drei, wie in Fig. 10 dargestellt, sie kann 

Verbreiterung der Strahlung 10 mOglich, wenn die Sam- eins, zwei und mehr als drei betragen. 

mellinse von der SchweiBnaht weg, parallel zur Strah- 10 Eine schnelle Formatumstellung ist gewahrleistet, da 
lung 10 verschoben ist die Laserstrahleinrichtung fQr verschiedene Formate 

Mittels einer beweglichen Blende 36, die durch einen programmiert ist 
Antrieb 35 angetrieben wird, kann die Strahlung 10 
kurzfristig aus- und eingeblendet werden. FQr eine Ifin- Bezugszeichenliste 
gere Ausblendung ist ein warmeabfQhrendes Mittel an 15 
der Blende, zum Beispiel eine Kflhlimg mittels KQhlwas- 1 Kunststoffschicht 
ser oder Kiihlrippen notwendig. 2 Basismaterial 

Eine schematische Darstellung der erfindungsgema- 3 Rand des Basismaterials 

Ben Vorrichtung ist in Fig. 10 dargestellt 4 Kontaktfl&che 

An der Vorrichtung sind Einrichtungen 38 zur Ver- 20 5 innere Oberfliche der Verpackung 
schweiBung von Faltschachtelzuschnitten 11 vorgese- 9 Aluminiumschicht 
hen. Mittels einer Transporteinrichtung 16 werden die 10 Infrarote Strahlung 
Faltschachtelzuschnitte 11 transportiert mittels einer 11 Faltschachtelzuschnitt 
BefQlleinrichtung 37 werden die bereits teilweise ver- 12 Bereich 
schweiBten Faltschachtelzuschnitte 1 1 befullt 25 13, 14 Kunststoffschicht 

Ein mit siegelf&higen Kunststoffschichten beschichte- 15 Laserstrahlung 
ter Faltschachtelzuschnitt 11 (links in Fig. 10) wird auf 15a, 15b, 15c, 15d, 15e, 15f, 15g, 15h, 15i Strahlanteil 
einer als Transportband 39 ausgestalteten Transport- 16 Transporteinrichtung 
einrichtung 16 transportiert Dabei werden seine Lings- 17 Einrichtung zur Druckaufbringung 
laschen 40 und eine seiner Querlaschen 41 umgeknickt 30 17 Druckfeder 
Die dadurch entstandene BodenflQche 42 wird mittels 18 VerschlieBrad 
einer Laserstrahlung 15 verschweiBt Die Laserstrah- 19 mitlaufendes Rad 
lung 15 der LaserschweiBeinrichtung 43 wird mit drei 24 verspiegelte RollflQche 
teilweise durchlissigen und teilweise reflektierenden 25a, 25b, 25c teilweise durchlQssiger Spiegel 

Spiegeln 26 in drei Strahlanteile 15f, 15g, 15h aufgespal- 35 26 Spiegel 
ten. Der Strahlanteil 15f wird dazu verwendet, eine par- 27 Bereich 

allel zur Transporteinrichtung ausgerichtete Kunststoff- 33 Antrieb 

naht zu verschweiBen, die Strahlanteile 15g, 15h dage- 34 Sammellinse 

gen, in rechtem Winkel dazu verlaufende Kunststoff- 35 Antrieb 

nahte zu verschweiBen. Direkt nach der Lasereinstrah- 40 36 Blende 
lung werden die erwQrmten Kunststoffschichten mit ei- 37 BefQlleinrichtung 
ner Einrichtung zur Druckaufbringung (nicht darge- 38 Einrichtung zur VerschweiBung 
stellt) verschlossen. 39 Transportband 

Mittels einer (ebenfalls nicht dargestellten) Einrich- 40 LQngslasche 

tung zum Drehen der Faltschachtelzuschnitte werden 45 41 Querlasche 
diese in die Position gedreht beziehungsweise gestellt, in 42 Faltschachtelbodenflache 

der sie auf der bereits verschweiBten BodenflSche 42 43 LaserschweiBeinrichtung 

stehen. Zudem werden sie altemierend auf drei parallel 44 Becher 

zueinander orientierte und mit gleicher Geschwindig- 45 BodenflQche 

keit bewegte Transportbander 39 geschoben. WQhrend 50 46 Teilmengenwaage 
ihres Transports werden sie dort von drei jeweils mit 47 Faltschachtel 
einem Transportband 39 mitlaufenden BefQlleinrichtun- 

gen 37 befQllt Jede BefQlleinrichtung 37 ist im wesentli- PatentansprQche 

chen eine in einem Kreislauf umlaufende Anordnung 

der Becher 44 mit einer verschlieBbaren BodenflQche. 55 1. Verfahren zum Formen und VerschlieBen einer 

Die Anordnung der Becher 44 lQuft entlang der Weg- Faltschachtel aus mindestens einem Faltschachtel- 

strecke s mit der gleichen Geschwindigkeit wie das je- zuschnitt, wobei an mindestens einem Faltschach- 

weilige Transportband 39 parallel zum Transportband telzuschnitt entlang der zu verschlieBenden strei- 

39. Entlang dieser Wegstrecke s wird die Bodenfl&che 45 fen- oder linienfdrmigen Bereiche auf einem Basis- 

der Becher 44 gedffnet und Produkt fQllt in die sich go material jeweils eine thermoplastische Kunststoff- 

darunter befindlichen Faltschachtelzuschnitte 11. Das schicht angebracht ist, welche zum VerschluB mit 

die Becher 44 fQUende Produkt stammt aus einer Teil- einer thermoplastischen Kunststoffschicht am zu 

mengenwaage 46. verschlieBenden Bereich vorgesehen ist, dadurch 

Entlang der weiteren Transportstrecke mtinden die gekennzeichnet daB nach oder wQhrend eines Fal- 

drei parallel zueinander orientierten Transportbander 65 tungsvorganges die VerschweiBung durch Ein- 

39 in ein einziges Transportband 39. Dort werden die strahlung von infraroter Strahlung (10) durch das 

kopfseitigen Laschen des Faltschachtelzuschnittes 11 Basismaterial (2) in die zu verschweiBenden Berei- 

umgelegt, der Faltschachtelzuschnitt 11 wird gedreht, che (27) und eine unmittelbare Druckaufbringung 
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auf diese Bereiche (27) erfolgt 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Strahlung ( 10 ) eine Laserstrah- 
lung(15)ist 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB die Strahlung ( 10 ) vor 
Erreichen der Kunststoffschichten (13, 14) mittels 
eines teilweise durchl&ssigen Spiegeis (25a, 25b, 

25c) in einzelne Stahlanteile (15b, 15c, 15d, 15e) auf- 
gespalten wird. 10 

4. Verfahren nach Anspruch 1 Oder Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet daB die Strahlung (10) 
mittels eines Spiegeis (26) in die Kunststoffschich- 
ten (13, 14) reflektiert wird 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 15 
zeichnet daB der Spiegel (26) w&hrend eines 
SchweiBvorganges derart um einen Winkel gedreht 
wird, daB die Strahlung (10) entlang des zu ver- 
schiieBenden linien- oder streifenfdrmigen Be- 
reichs (27) des Faltschachtelzuschnittes (11) geffihrt 20 
wird 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB die Strahlung (10) in einem Winkel 
von 90 Grad in die Kunststoffschichten (13, 14) ein- 
gestrahlt wird 25 

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Strahlung an der 
der Einstrahlflfiche gegenflberliegenden Begren- 
zungsflache einer Kunststoffschicht an einem Re- 
flektor reflektiert wird 30 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Faltschachtelzuschnitt nach der 
VerschweiBung eines Bereiches gedreht wird 

9. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 8 , 
dadurch gekennzeichnet, daB der Faltschachtelzu- 35 
schnitt nach der VerschweiBung eines Bereichs ge- 
kippt wird 

10. Verfahren nach mindestens einem der AnsprQ- 
che 8 und 9, sowie nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB nach der VerschweiBung eines 40 
Bereichs (27) der Spiegel (26) in eine Ausgangsposi- 
tion zurfickgestellt wird 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Faltschachtelzuschnitt (11) konti- 
nuieriich mittels einer Transporteinrichtung (16) 45 
weiter transportiert wird 

12. Verfahren nach Anspruch 5 und Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Spiegel (26) zu- 
s&tzlich mit einer Winkelgeschwindigkeit gedreht 
wird, welche mit der Geschwindigkeit der Trans- 50 
porteinrichtung (16) korreliert ist 

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Druckaufbringung durch eine Ein- 
richtung zur Druckaufbringung (17) mittels eines 
fiber den zu verschlieBenden Bereich (12) rollenden 55 
VerschlieBrades (18) erfolgt 

14. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB mit den Strahlanteilen (15a, 15b, 15c, 
lSd, 15e, 15f, 15g, 15h) zeitgleich Kunststoffschich- 
ten (1, 13, 14) mehrerer Faltschachteln (11) ver- 60 
schweiBt werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Strahlung innerhalb eines innen 
verspiegeiten, flexiblen Hohlleiters geleitet wird 

16. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 65 
zeichnet daB die Strahlung (10) ortsfest einge- 
strahlt wird und wfihrend des SchweiBvorganges 
der Faltschachtelzuschnitt (1 1) auf einer Transport- 



einrichtung (16) bewegt wird 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Faltschachtelzuschnitt (11) auf 
der Transporteinrichtung (16) gedreht wird 

18. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Strahlung (10) in 
einen zu verschweiBenden Bereich (27) in Form 
von zwei Strahlen eingestrahit wird, und daB sich 
die Strahlen im zu verschweiBenden Bereich (27) 
addieren. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Strahlen von gegenfiberliegenden 
Seiten in den zu verschweiBenden Bereich (27) ein- 
gestrahit werden. 

20. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Strahlen von einer Seite und in 
unterschiedlichen Winkeln in den zu verschweiBen- 
den Bereich (27) eingestrahit werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet daB die Strahlung (10) in 
einem zu verschweiBenden Bereich (27) in Form 
von zwei Strahlen eingestrahit wird, wobei der eine 
Strahl der Vorw&rmung des Bereichs (27) und der 
andere Strahl der VerschweiBung des Bereichs (27) 
dient 

22. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet daB Faltschachtelzu* 
schnitte (11) aus besonders gut w&rmeleitendem 
Basismaterial verschweiBt werden. 

23. Verfahren nach Anspruch 1, Anspruch 2 oder 
Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet daB Falt- 
schachtelzuschnitte (11) verschweiBt werden, in de- 
ren zu verschweiBenden Bereichen (27) eine die 
Strahlungsabsorpdon verbessernde Substanz vor- 
gesehen ist 
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